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.Resúmenes de artículos de Revistas Técnicas"' 
NOTA: De los artículos reseñados en esta sección, pueden solicitarse de la  
Administración del Boletín, fotocopias y traducciones, según tarifa. 
676 - Proceso Textil-Mecánico 
676.1 - Archivo. Laboratorio. Investigación 
68.1 
LUDE, A. - El sistema tex: Su novedad. - INDUSTRIE SEXTILE BELGE, VIII, 
Diciembre 1966, n." 12, pág. 51-56. 
Por decisión unánime se acordó introducir y promover el sistema tex; el artículo 
muestra el balance de la situación actual en el dominio de la normalización de los mé- 
todos de numeración y título de los hilos. Medidas preconizadas para desarrollar el 
sistema tex; modelo de cuestionario poniendo de relieve ciertas dificultades de aplicación. 
Bibliografía. 
68.2 
MENNERICH, F. A. - La mezcla de fibras de vidrio Beta con otras fibras e hilos. 
MODERN TEXTILES MAGAZINE, XLVII, Diciembre 1966, n." 12, pág. 49-52. 
Esta fibra Beta es la más fina de todas las materias textiles de vidrio. Es de un 
título inferior a la sexta parte de las otras fibras sintéticas y está comprendida entre 
la tercera y cuarta parte de las textiles naturales. Presenta una buena flexibilidad, re- 
sistencia a la rotura y débil alargamiento. Un estudio comparativo de las propiedades 
de los hilos de algodónlBeta, Betalfibras modacrílicas y algodón solo, muestra que los 
artículos puros de algodón tienen una resistencia inferior a la mitad de la de aquellas 
mezclas. El sistema lana cardada se ajusta perfectamente a la hilatura de las mezclas 
Betalfibras orgánicas. Entre las aplicaciones interesantes de esta materia, se pueden citar 
los cubrecamas Betalacrilicas y las tiendas de diversas mezclas. Nueve tablas y diagramas. 
Bibliografía. 
68.3 
Nuevo hilo voluminoso para género de punto. - HOSIERY TIMES, XXXIX, Octubre 
1966, n." 449, pág. 49-51. 
Producción y características de los hilos «Miralon» rizados para vestidos interiores, 
vestidos y medias indesmallables. Sección transversal trilobulada, con módulo de flexión 
elevado. Otro hilo voluminoso de acetato texturizado, llamado «Camelón» reforzado por 
uno o dos filamentos de Nylon. Ejemplos de estructuras diversas en particular para dos 
piezas, bañadores, etc. Dos muestras. 
68.4 
WEBER, P. y THOMAS, R. -- Fibras químicas celulósicas que presentan un elevado 
módulo en húmedo. - CHEMIEFASERN, XVII, Enero 1967, n.", pág. 35-44. 
Progresos realizados en la producción de hilos y filamentos en fibras químicas ce- 
lulósicas. El diagrama fuerza-alargamiento y el módulo en húmedo, características de 
la calidad. Diferencias entre el módulo en húmedo y la rigidez on humedad para diversos 
tipos de fibras. Características estructurales de los tipos de fibra de módulo elevado en 
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húmedo. Comportamiento de estas fibras bajo las acciones alcalinas. Propiedades tex- 
tiles especiales de estas fibras así como de los hilos y filamentos polinósicos para dife- 
rentes títulos. Curvas carga-alargamiento de estas fibras, así como de los hilos de dife- 
rentes títulos y de hilos de diversas mezclas. Campos textiles de utilización de estas fibras. 
Ocho microfotografías. Dieciséis diagramas. Tres tablas. 
68.5 
FIEBER, L. - Trevira-Lavettine, mezcla de poliéster altamente interesante. - CHE- 
MIEFASERN, Febrero 1967, n." 2, pág. 132-134. 
Se trata de un hilo Trevira,'fibra Modale en la relación 67 : 33 % que se presta 
muy bien a la tintura en bobinas cruzadas. La afinidad y el comportamiento a la con- 
tracción de este hilo permite obtener una buena tintura en intensidad con matices claros 
y vivos. El artículo trata de las propiedades de los hilos y de los tejidos; precisa las 
particularidades para el tisaje, da indicaciones acerca de su tintura y aporta las nociones 
prácticas concernientes a la confección. 
68.6 
Linron: mezcla linolfibras químicas. - TEXTILE MANUFACTURER, XCIII, Abril 
1967, n." 1108, pág. 152-153. 
El Linron es una fibra de lino, blanqueada y estabilizada por un tratamiento quí- 
mico especial. El Linron conserva todas las cualidades naturales del lino pudiendo 
trabajarse por cualquier sistema de hilatura. Se le puede trabajar en continua con dispo- 
sitivo de estiraje a doble manguito sin que pierdan las características propias del lino. 
Por aplicación de un agente tenso-activo apropiado, se ha conseguido modificar el coe- 
ficiente de rozamiento y aumentar el coeficiente de hilabilidad. Esta nueva materia 
puede ser trabajada en mezcla con lana, fibras acrílicas, algodón, poliéster o triacetatos. 
Dos fotografías. 
676.5 Hilatura 
68.7 
GANGLIA, B. - El estiraje regulador y sus problemas fundamentales en su utilización 
en la industria. -. TEXTIL PRAXIS, XXII, Abril 1967, n." 4, pág. 236-241. 
Estudio teórico y práctico de las condiciones de trabajo de los manuares regulado- 
res y de su influencia sobre la regularidad de número. La velocidad de alimentación y 
de salida de la cinta, las vibraciones propias del sistema mecánico, la frecuencia de la 
resonancia, la inercia, la precisión del registro y de exploración ejercen una influencia 
importante sobre las variaciones de la mecha estirada, y por consiguiente, la dispersión 
del número del hilo en la continua de hilar. Consideraciones modernas sobre la regu- 
lación. Tiempo de retardo e inercia. Experimentación y registro de variaciones de masa 
provocadas voluntariamente para diferentes doblados. Comportamiento en el estiraje de 
las variaciones de masa producidas artificialmente a la entrada. Ensayos a escala in- 
dustrial. Un esquema. Cuatro diagramas. Una tabla. Bibliografía. 
68.8 
KRUGER, P. J. - La influencia del ensimaje en el peinado rectilíneo. - JOURNAL 
of the TEXTILE INSTITUTE, LVIII, Abril 1967, n." 4, pág. 158-168. 
Descripción de investigaciones experimentales efectuadas con objeto de determinar 
la influencia de los distintos lubricantes y del porcentaje de su aplicación sobre las fuer- 
zas de rozamiento, la producción de «puncha», la neposidad, las roturas de las fibras 
de lana y el rendimiento general del peinado. Las condiciones óptimas de peinado han 
sido obtenidas en cada caso con la aplicación del 2 % de materia grasa para los aceites 
vegetales y minerales y del 1 % para los productos solubles en agua. Los valores óptimos 
para el número de rotura de fibras y para la producción de «puncha» han sido obte- 
nidos respectivamente con las proporciones del 3 % y del 1,s % de estos tipos de lubri- 
cantes. Sin embargo, con una proporción de más del 2 % de materia grasa en la cinta 
en el caso de aceites minerales y vegetales, y de más del 1 % en el caso de lubricantes 
solubles en agua, la deposición de materia grasa en los cueros y peines se incrementa 
en una proporción incompatible con la práctica del peinado. Once diagramas. Dos tablas. 
Bibliografía. 
68.9 
BELIN, R. E. y TAYLOR, D. S. - Efectos direccionales en el peinado rectilíneo en 
la lana peinada. - JOURNAL of the TEXTILE INSTITUTE, LVIII, Abril 1967, n." 4, 
pág. 145-157. 
El objeto de este estudio es el de determinar la influencia del sentido de avance de 
la cinta durante el gillsado y peinado, así como el número de pasos de gill sobre el 
porcentaje de «puncha», la longitud media de la fibra y la neposidad. Partiendo de 
características matemáticas, el estudio muestra entre otras cosas, que el gillsado sucesivo 
de cintas de carda reduce d porcentaje de «puncha» en los dos sentidos de gillsado 
inicial y de peinado; sin embargo, la reducción de la «puncha» después de cuatro pasos 
de gill es muy débil. Se comprueba también que el proceso clásico de pasos de gill, 
en los cuales la cinta de carda se introduce en los botes antes del primer paso de gill, 
da menos «puncha» que cuando la cinta es alimentada directamente al gill-box a partir 
de la carda. Influencia del sentido de alimentación de los ganchos de las fibras. Cinco 
diagramas. Cuatro tablas. 
68.10 
QUAAS, K. - La automatización en la preparación a la hilatura. - TEXTILE IN- 
DUSTRIES, CXXXI, Abril 1967, n." 4, pág. 154-158, 160, 162, 234. 
Ante el porvenir de una automatización de la hilatura de algodón y de la lana 
peinada, existen numerosos problemas resueltos (paro automático de las bobinas llenas, 
cambio de mudadas automático, reguladores de tensión, etc.), pero el problema del con- 
trol de estos dispositivos no está aún solucionado. El artículo analiza lo que aún falta 
por hacer en el campo de la automatización, más particularmente en lo que concierne 
al transporte automático de la materia de una máquina a la otra, así como la automa- 
tización de la colocación de las bobinas sobre las filetas y los extractores. Tres foto- 
grafías. 
68.1 1 
Nuevo sistema de hilatura semi-peinada de gran rendimiento. - WOOL RECORD, 
CXI, Junio 1967, n." 3029, pág. 24-25. 
Este sistema comprende un cardado a gran velocidad, tres pasos de gills, con 
hilatura directa a partir de la cinta en continua de anillos de gran capacidad. Es con- 
veniente para números comprendidos entre 1,6-8,2 m./m. en lana pura y mezcla con 
fibras químicas. Se obtiene una reducción de gastos de mano de obra del 36 % con 
referencia al sistema clásico. Tres fotografías. 
68.12 
Continua de anillos sin cursores, con anillos magnéticos. - SPINNER, WEBER, TEX- 
TILVEREDLUNG, LXXXV, Marzo 1967, n." 3, pág. 227. 
Con este sistema, el anillo y el cursor del tipo clásico es reemplazado por dos 
anillos, uno de los cuales es magnético. Mecanismo para la formación del hilo y plegado. 
La ventaja de este procedimiento reside en la eliminación de la fuerza centrífuga, lo 
que permite aumentar la velocidad de los husos. Un esquema. 
68.13 
Excelentes hilos flameados para tejidos de fantasía. - MELLIAND TEXTILBERICHTE, 
XLVIII, Marzo 1967, n." 3, pág. 292. 
Descripción de una instalación electromecánica adaptable a la continua de anillos. 
Impulsos programados permiten regular el intervalo, la longitud y el grosor de las gatas 
del hilo. Las continuas modificadas pueden ser adaptadas de nuevo sin dificultad al 
estado inicial, para reemprender eventualmente la fabricación normal. 
68.14 
WALZF. - El estiraje regulador en hilatura de algodón. - TEXTIL PRAXIS, XXII, 
Abril 1967, n." 4, pág. 229-231. 
Funciones del estiraje regulador. Condiciones de estiraje. Modificación del estiraje 
principal. Limitaciones de acción del dispositivo regulador. Los diferentes sistemas de 
exploración de la cinta: medición de su espesor a la entrada del manuar, medición óp- 
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tica y medición mecánica del espesor a la salida, medición por capacidad. Condiciones 
de utilización de un estiraje regulador en hilatura de algodón. Cinco esquemas. 
68.15 
GROSSMANN, O. - Automatización del manuar de algodón. - TEXTIL PRAXIS, 
XXII, Abril 1967, n." 4, pág. 242 y 243. 
El artículo examina los problemas debidos al hecho de que una sola máquina pueda 
producir teóricamente 105 Kgs./hora de cinta de manuar con una velocidad de 350 m./mm. 
del n." 0,2 m./m. A continuación trata de cómo la preparación de la materia alimentada 
y su transporte exigen mucho tiempo y mano de obra, por lo que la automatización de 
estas operaciones es indispensable. Las posibilidades a este respecto se examinan para 
los siguientes transportes: de la carda al l."' paso, del l ." al 2." y del 2." paso de manuar 
a la mechera. Tres fotografias. Un esquema. 
68.16 
RODEHACKE, K. - Producción de hilos de fantasía en condiciones económicas. - 
SPINNER, WEBER, TEXTILVEREDLUNG, LXXXV, Enero 1967, n." 1 ,  pág. 24-26. 
El autor describe la producción de hilos con botones y flameados en los sistemas 
de lana cardada y lana peinada así como en el sistema semi-estambre, insistiendo en el 
aspecto económico de las operaciones. Descripción de los diferentes procedimientos uti- 
lizados en la colocación de botones y para la formación de efectos flameados e11 las 
cardas y continuas de hilar de anillos. El autor presenta asimismo un aparato de su 
invención, conocido mejor por la producción de flameados de naturaleza y color dife- 
rentes. Dos fotografias. 
68.17 
SESHADRI, S. - Las cargas de trabajo en la hilatura. - TEXTILE INDUSTRIES, 
CXXXI, Enero 1967, Febrero 1967, n." 1 y 2, pág. 62-67, 1lOC-1lOH. 
Las relaciones que existen entre el número de roturas del hilo, la pérdida de rendi- 
miento debido a estas roturas y el tipo de vigilancia seguido en la inspección de !os 
husos, son algunos de los factores que deben ser tomados en consideración en la deter- 
minación del número de husos asignados a los obreros. Teniendo en cuenta los diferentes 
métodos empleados para el servicio de los husos, el autor presenta unas ecuaciones 
muy simples que permiten determinar las cargas de trabajo; las cargas de los husos, 
el número de roturas, la pérdida de rendimiento. el número de «rondas» para una serie 
de condiciones dadas. Cálculo del número de «rondas» para una serie de coiidiciones 
dadas. Cálculo del número de husos asignados en función de la carga de trabajo, del 
número de roturas y de la pérdida de rendimiento. La segunda parte presenta un mono- 
grama que permite determinar rápidamente la carga de trabajo de un obrero en diversas 
condiciones. En el anexo, se dan ejemplos de cálculos correspondientes a las cuestiones 
tratadas en el artículo. Un esquema. Tres tablas. Un monograma. 
68.18 
STEIN, O. H. - Límites de velocidad en la hilatura y en el torcido. - TEXTIL 
PRAXIS, XXII, Enero 1967, n." 1,  pág. 36-39; Febrero 1967, n." 2, pág. 89-97. 
El aumento de la producción en las máquinas de hilar y retorcer de anillos, obliga 
necesariamente al empleo de velocidades más altas de los husos. Estos límites son, sin 
embargo, impuestos a estas velocidades, no solamente por la duración de los cursores, 
sino por las contracciones del hilo. Se examinan los siguientes factores: elección y dura- 
ción de los cursores, guía del hilo en el arco del cursor, influencia del balón. El artículo 
examina igualmente el problema de la hilatura y retorcido con cabezas «spunik», la 
retorsión por anillos con bobinas de grandes dimensiones y la utilización de máquinas 
de retorcer o doble torsión. Veinticinco fotografias. Dieciocho diagramas. 
68.19 
AUDIVERT, R., VILLARONGA, M., COSCOLLA. R. -- La fuerza de estiraje en la 
zona delantera de un sistema de estiraje de doble manguito. - TEXTILE RESEARCH 
JOURNAL, XXXVII, Enero 1967, n." 1, pág. 1-10. 
Para estudiar esta fuerza en un sistema de estiraie Casablancas GX-2, se provocz> 
una ligera desviación de la mecha entre los manguitos y los cilindros de entrega, y sv 
mide la componente perpendicular del recorrido. Se pone de manifiesto aue la fuerz7 
de estiraje aumenta con el estiraje toial. la 1 ingitud de la fibra, la velocidad, la hume- 
dad relativa de la atmósfera y la tasa de humedad de la materia textil. Por el contrario. 
disminuye cuando se aumenta el estiraje preliminar y el ecartamiento entre manguitos. 
Se examina el problema de los ganchos de las fibras. Quince diagramas y tablas. Bi- 
bliografía. 
68.20 
NUDING, H. - La hilatura en las fibras químicas. - MELLIAND TEXTILBERICH- 
TE, XLVIII, Enero 1967, n." 1, pág. 5-9. 
Se describen diferentes procesos de hilatura de fibras químicas, sistemas algodón 
sobre tres cilindros, lana peinada, vicuña sobre dos cilindros, semi-peinados y sistema 
Mackie. Estos procedimientos son estudiados en cuanto a su aplicación a las fibras puras 
y en mezcla. Problemas de regularidad de mezclas en floca y en cinta, de degradación 
de fibras. Posibilidad de racionalizar las hilaturas para obtener una producción más 
económica: supresión de napas de batán, cambio automático de mudadas en la continua, 
bobinado en Autoconer. Cinco tablas y esquemas. 
68.21 
NICODANO, C. - Máquinas de transformación del cable en cinta para la producción 
de fibras químicas discontinuas. - TEXTILE RECORDER, LXXXIV, Marzo 1967, 
n." 1008, pág. 46, 47, 48, 52. 
Después de una breve exposición sobre los diferentes tipos de convertidores con 
esquemas para su comprensión, el autor estudia sus respectivas ventajas. Los compara, 
a continuación, al proceso convencional con cardado, en aquello que se refiere a la cali- 
dad del producto obtenido (neposidad, limpieza y regularidad de la cinta). Facilidades 
apreciadas para las mezclas de diferentes materias y por la tintura. Estudio de las modi- 
ficaciones aportadas por el convertidor a las propiedades mecánicas de las fibras, en su 
brillo y en su tacto. Seis tablas, esquemas y fotografías. 
68.22 
CALDWELL, S. A. G. - Nuevos modelos de cardas modernas para yute, aumentando 
su posibilidad de utilización. - TEXTILE MANUFACTURER, XCIII, Febrero 1967, 
n." 1106, pág. 54-56. 
El surtido simplificado de cardado estudiado aquí comprende las máquinas para 
tratar yute de filamentos cortos de baja calidad, que se incorporan a continuación con 
el yute de filamentos largos en la carda abridora. Ello permite obtener una mezcla con- 
teniendo hasta un 40 % de yute de filamentos cortos, lo que da un hilo para tela de 
saco u otras cuya calidad no ha sido disminuida. La economía sobre los gastos de 
primeras materias así realizadas pueden llegar al 10 %. Después de haber dado, bajo 
forma de tabla, las características principales de las cardas abridoras y acabadoras para 
filamentos cortos y largos, se describe el nuevo surtido. Este consiste en dos cardas 
abridoras y dos cardas acabadoras equipadas cada una de tres pares de trabajadores- 
desborradores. La ocupación de 110 m.2 se compara ventajosamente a los 160 m.2 del 
sistema convencional de cinco máquinas. Disposiciones tomadas en relación a la materia 
para filamentos cortos a fin de asegurar un tratamiento eficaz de estas materias. Cuatro 
tablas, esquemas y fotografías. 
676.7 - Retorcido, Pasamanería, cuerdas 
68.23 
SCHOLZE, G. - Consejos prácticos para el trabajo de las fibras químicas en los sec- 
tores siguientes: encanillado, urdido normal y seccional, encolado y tisaje. - TEXTIL 
PRAXIS, XXII, Febrero 1967, n." 2, pág. 98. 
Consejos prácticos sobre las siguientes cuestiones: Tipo de cola, tipo de encolador, 
número de tambores, temperatura de secado, secado infra-rojo, alargamiento, velocidad 
de encolado, agentes de encolado, temperatura de encolado, presión de escurrido, apli- 
cación de la cola, lavados convenientes, separación de urdimbres. 
KLOTZ, W. - Peine de telar para la inserción de la trama alternativamente rectilínea 
y ondulada. - TEXTIL PRAXIS, XXII, Febrero 1967, n." 2, pág. 99, 100. 
Después de recordar los inconvenientes de los peines denominados de «abanico» 
empleados para obtener dibujos, el autor describe un modelo nuevo en el cual los dientes 
presentan en el borde delantero unas cavidades o protuberancias que permiten obtener 
dibujos originales por efecto de las alternancias. 
68.25 
SCHNAUFER, R. - Cubrecamas de lana en mezcla inencogible y resistentes al lavado 
mecánico. - TEXTIL INDUSTRIE, LXIX, Enero 1967, n." 1, pág. 34-36. 
Los cubrecamas descritos están previstos para colectividades y en particular para 
los hospitales. Deben responder a ciertas normas de estabilidad dimensional en urdimbre 
y trama, aislamiento térmico, húmedo, a una serie de lavados mecánicos repetidos, en 
función de la composición de las mezclas lanalfibrana, IanalDralon, Treviralalgodón. 
algodói~/Orlon, etc. Propiedades fisiológicas de las diferentes cualidades de cubrecamas 
examinados. Cuatro tablas y diagramas. 
68.26 
KOENIG, R. - Tejidos piqués obtenidos con maquinitas. - MELLIAKD TEXTIL- 
BERICHTE, XLVII, Diciembre 1966, n." 12, pág. 1381-1382. 
Diferentes estructuras para tejer el piqué de fantasía con motivos geométricos, uti- 
lizando dos urdimbres y dos tramas. Problemas de tensión de las urdimbres de inserción 
de la trama de relleno, de la unión de los distintos hilos, ilustrados por varias puestas 
en carta. Tres esquemas de ligamentos. 
68.27 
Nueva encoladora con alimentación de cola seca pulverizada. - MELLIAND TEXTIL- 
BERICHTE, XLVIII, Marzo 1967, n." 3, pág. 283-287. 
El encolado y secado de la urdimbre se efectúzn normalmente, con la diferencia de 
que el sistema discontinuo de cocción de la cola es reemplazado por una alimentación 
automática de la cola seca pulverizada en el baño. Condiciones detalladas de la prepa- 
ración continua de la cola de aplicacióii de la urdimbre y del secado. Problemas de 
control de humedad y de temperatura, y de conducción de la urdimbre. Siete esquemas 
y fotografías. 
68.28 
Encoladora automática de alto rendimiento. - TEXTILE RECORDER, LXXXIV, 
Marzo 1967, n." 1008, pág. 67. 
Descripción esquemática de esta máquina con 6, 8 ó 10 tambores secadores, dis- 
puestos por pares. Soluciones aportadas a los problemas de control automático de la 
tensión del hilo y de la humedad de la napa saliente. Dispositivo hidráulico para faci- 
litar el cambio. Economía en el consumo de vapor y energía. Un esquema. 
68.29 
FELGENTREFF, H. - El encoledo de los hilos de fibras sintéticas. -- CHEMIE- 
FASERN, XVII, Enero 1967, n." 1, pág. 51-55. 
El autor expone las razones por las cuales las colas y los métodos clásicos de en- 
colado no dan buenos resultados más que en muy pocos casos con las fibras sintéticas. 
Trata a continuación de los siguientes puntos: fin buscado en el encolado de los hilos 
sintéticos, importancia del conocimiento exacto de la naturaleza de la materia a encolar 
así como la estructura de los hilos, tipos de máquinas a emplear, agentes de encolado 
recomendados. 
677.2 - Preparación de materias 
68.30 
WEBER, H. - Métodos actuales de desencolado de los tejidos de fibras químicas y de 
los tejidos de algodón. - TEXTIL VEREDLUNG, 11, Abril 1967, n." 4, pág. 177-183. 
Desencolado o limpieza preliminar a la continua de los tejidos de fibras regenera- 
das y fibras químicas. Desencolado a la continua de los tejidos de algodón. Compara- 
ción económica de los tratamientos preliminares en jigger y en instalaciones de blanqueo 
con grueso rodillo de tejido (1.600 rnm. de 0) .  Los valores obtenidos en esta compara- 
ción, muestran que el empleo de estas instalaciones es económico, incluso para pequeños 
metrajes. Comparación de los costos de desencolado y de blanqueo con clorito en jigger 
y en instalaciones con rodillo grueso. Una fotografía. Un esquema. Dos diagramas. 
677.3 - Blanqueo 
68.31 
KIRNER, U. - Estado actual del blanqueo a la continua del algodón a alta tempera- 
tura. - TEXTIL PRAXIS, XXII, Abril 1967, n." 4, pág. 264-266. 
La puesta en marcha de vaporizadores que trabajan a presión a la continua ha dado 
una fuerte impulsión a los tratamientos de preparación del algodón, desencolado, trata- 
miento alcalino, blanqueo oxidante. Este sistema se caracteriza por reacciones de muy 
corta duración. Razones por las cuales se aplica un tratamiento continua de preparación 
a H.T. Diferentes tipos de vaporizadores a presión y sus propiedades. Blanqueo con 
peróxido. 
68.32 
Las nuevas instalaciones Russell de blanqueo. - TEXTILE INDUSTRIES, CXXXI, 
Marzo 1967, n." 3, pág. 138, 139, 142-145. 
El plano y las fotografías permiten representar las condiciones de trabajo en esta 
fábrica moderna de blanqueo de tejidos de algodón y de mezclas algodón/poliéster, cuya 
producción semanal es del orden de 1.500.000 yardas. Características de las diferentes 
máquinas. Catorce fotografías. 
68.33 
HUMMEL, H. - Blanqueo con agua oxigenada y con clorito sódico a muy alta tem- 
peratura. - TEXTlL INDUSTRIE, LXIX, Enero 1967. n." 1, pág. 50-56. 
Fenómeno de reacción en el blanqueo con agua oxigenada; las propiedades termo- 
dinámicas y cinéticas del agente oxidante en función de la elevación de la temperatura. 
Condiciones óptimas del pretratamiento, relación entre pH y temperatura, relación entre 
grado de polimerización y concentración de peróxido. El grado de blanco en función 
del pH, concentración de Hz02 y NaCTOe y temperatura. Problemas de degradación 
de las fibras. Veinticuatro gráficas y tablas. Bibliografía. 
68.34 
LAMM, R. -- Blanqueo a la continua a alta temperatura. - DFNTSCHE TEXTIL- 
TECHNIK, Enero 1967, n." 1, pág. 32-37. 
Se estudia el grado de blanco. en función de la temperatura y duración del trata- 
miento, de las fibras de algodón y mezclas poliéster-algodón, fibras poliamídicas y de 
viscosa, blanqueadas con peróxido y clorito sódico a diferentes concentraciones. Empleo 
de los blanqueadores ópticos; presiones, riesgos de corrosión, condiciones óptimas para 
blanquear en 60 segundos aproximadamente en lugar de 60 minutos. Catorce tablas. Dos 
gráficas. Bibliografía. 
677.4 - Tintorería 
68.35 
KERN, R. - La seguridad de la tintura Thermosol. - MELLlAND TEXTILBERICH- 
TE, Marzo 1967, n." 3, 309-314. 
Fenómenos de dispersión de los colorantes en los tejidos de poliéster puros y en 
mezcla con fibras celulósicas teñidas según el método Thermosol. Condiciones óptimas 
de tintura y fijado; influencia de la resistencia a la sublimación. Evaluación del rendi- 
miento tintóreo en función de diversos parámetros. Datos prácticos para termosolar 
limitando, en lo que cabe, los posibles riesgos de defectos. Diez esquemas y tablas de 
colores. 
68.36 
Tintura rápida de las cintas de lana peinada. - WOOL TEXTILE INDUSTRY, Marzo 
1967, n." 551, pág. 7. 
Descripción de un método rápido de tintura a la continua de las cintas de lana 
peinada, con ayuda de una solución concentrada de urea, producto que no presenta los 
inconvenientes del ácido acético. La máquina utilizada dispone de un fulard de 50 cm. 
de anchura. Dieciocho cintas son alimentadas simultáneamente a la temperatura ambiente. 
Un esquema. 
68.37 
ABEL, H. - Desarrollo dee métodos para tintura de lana a temperaturas entre 70 y 
80°C. - CANADIAN TEXTILE JOURNAL, LXXXIV, Marzo 1967, n." 6, página 41-43. 
Los métodos de puesta a punto de esta tintura pueden ser clasificados en tres grupos, 
según su modo de acción; adición al baño de tintura de alcoholes insolubles o poco 
solubles en agua; adición de productos que provoquen un hinchamiento de la lana; 
adición de coadyuvantes que presentan afinidad para el colorante. Clases de colorantes 
utilizados. Por otra parte, es posible reducir lds tiempos -le tintura empleando ciertos 
auxiliares (Albegal B). Condiciones de tintura y elección de los colorantes apropiados 
en los diferentes procedimientos. 
68.38 
MONCRIEFF, R. W. - La tintura de textiles de poliéster texturado. - TEXTILE 
MANUFACTURER, XCIII, Marzo 1967, n." 1107, pág. 125. 
El autor indica simultáneamente el interés de las siguientes máquinas para tratar 
el Crimplene en forma de hilos y tejidos: barca de torniquete, aparato para tintura de 
bobinas, aparato para teñir en forma de plegadores. A continuación describe el método 
operatorio: prelavado, preparación del baño de tintura, temperatura y duración de la 
tintura. Utilización de transportadores del tipo ofenilfenol para conseguir intensidades 
profundas. Breve discusión sobre las condiciones de termofijado del hilo y sobre las 
irregularidades de tintura. 
68.39 
KEUSER, U. y SCHLUETER, H. - Los agentes reductores en la tintura con colorantes 
tina. Aplicaciones en función de las condiciones de tintura. - MELLIAND TEXTIL- 
BERICHTE, XLVIII, Febrero 1967, n." 2, pág. 199-206. 
Las condiciones de aplicación de los agentes reductores son estudiadas según los 
métodos de tintura por agotamiento, fulardado-fijado a la continua y semi-continua. In- 
fluencia ejercida en la reducción del colorante por la oxidación del aire, estabilidad de 
los agentes reductores. Intensidades de tintura obtenidas con diversos reductores. Once 
diagramas y fotografías. 
68.40 
RUEF, F. - Instalaciones para eliminar los vapores en las fábricas de tintura. - CHE- 
MIEFASERN, XVII, Enero 1967, n." 1, pág. 55, 56, 58, 59. 
Esta depuración se realiza por una eliminación constante de la mezcla aire-vapor 
formada, que es reemplazada por una aportación de aire fresco recalentado. Caracte- 
rísticas de las diferentes instalaciones y de los aparatos accesorios utilizados: datos 
relativos al cálculo del rendimiento térmico de estas instalaciones. Seis fotografías. 
68.41 
Progresos en las instalaciones de tintura a la continua. - TEXTILE MANUFACTIJ- 
RER, XCIII, Enero 1967, n." 1105, pág. 28-30. 
Se revisan las máquinas de fijado del colorante utilizadas en los tratamientos a la 
continua; se describe especialmente el material de vaporizado sobre correa perforada 
para materiales de borra, cintas e hilos, y sobre tambor perforado para tejidos, paños 
y fieltros, también tres instalaciones completas de tintura a la continua, la una para la 
materia en borra, una seguida con J-box para cintas de fibras y cables de filamentos, 
y la tercera para alfombras tufted, afelpados y fieltros. Ocho esquemas. 
68.42 
PFIZENMAIER, C. -- La tintura espaciada, método que pennite obtener efectos multi- 
colores por dispersión de colores al azar. - The KNITTER, XXX. Diciembre 1966, 
n." 12, pág. 33, 49. 
Descripción de dos métodos de tintura localizada: tricotado y destricotado para 
estampar, sobre tejido de punto tubular o plano, y estampación directa sobre hilo. Ven- 
tajas del primer método para los filamentos continuos de Nylon para alfombra. Pro- 
ductos auxiliares y espesantes, agentes antiestáticos, enjuagantes, prevención de barras. 
68.43 
Se está poniendo a punto un sistema de tintura a la continua de cinta peinada. - WOOL 
RECORD, CX, Diciembre 1966, n." 300?, pág. 29. 
Sistema de tintura a la continua por fulardado de cintas de lana peinada, los en- 
sayos han sido efectuados en planta piloto con empleo simultáneo de urea concentrada. 
El fijado del colorante por vaporizado exige solamente 1 ó 2 mn. en lugar de 30 a 
60 mn. Nueva máquina de lavado de la lana por chorro de detergente. Resultado de los 
estudios sobre el efecto del peinado en relación con los cambios de dirección de las 
fibras. 
677.5 - Estampación 
68.44 
VERLIK, R. J. - Avances realizados en la estampación con rodillos de los tejidos de 
fibras sintéticas. - AMERICAN DYESTUFF REPORTER, LVI, Marzo 1967, n." 7, 
pág. 37, 38. 
Después de algunas consideraciones sobre lo que se ha realizado anteriormente, el 
autor examina las modificaciones que deberán ser aportadas en el futuro, en lo que 
concierne especialmente a la reducción de los tiempos muertos, presiones, revestimiento 
de los cilindros, estructura de los taladros y de la máquina ae estampar, eliminación de 
la caja de colores y de los cepillos alimentadores, duraciones del lavado, etc. Conside- 
raciones económicas sobre el estampado con plantillas giratorias. 
677.6 - Aprestos y tratamientos 
68.45 
MARSH, J. T. - Tratamiento inarrugable con epiclorhidrina y con epóxidos. - TEX- 
TILE MANUFACTURER, XCIII, Enero 1967, n." 1105, pág. 25-27, 34. 
Estudio de las reacciones de la epiclorhidrina con la celulosa del algodón. La regu- 
lación de las condiciones (medio alcalino, catalizador, etc.) permite obtener la inarru- 
gabilidad en seco o en mojado, o las dos a la vez. Tratamiento inarrugable con la 
epliclorhidrina en fase vapor y en fase acuosa: influencia de la aplicación previa de una 
pequeña cantidad de amino-aldehído. Utilización del fluoborato de zinc como catalizador 
con los epóxidos. 
68.46 
DORSET, B. C. M. - El alargamiento factor importante del tratamiento inarrugable. - 
TEXTILE MANUFACTURER, XCII, Diciembre 1966, n." 1104, pág. 503-510. 
Los tratamientos wash-and-wear provocan una pérdida de resistencia mecánica de 
los tejidos celulósicos. La investigación de resinas modificadas que limitan esta pérdida 
todavía no ha dado resultados; se ha hecho un estudio que demuestra que las fibras e 
hilos de algodón tratados bajo tensión con la dimetiloetienurea presentan una tenacidad 
más elevada que los que son tratados en estado rebajado. Ensayos análogos hechos sobre 
tejidos, prueban que la aplicación de una tensión al tejido durante el tratamiento ina- 
rrugable mejora las resistencias a la rotura y al desgarro. A este efecto, se le somete a 
un alargamiento por micro-longitudes, que no es producido por una simple tracción 
sobre los dos orillos, sino deformando el artículo en múltiples y pequeñas zonas, uni- 
formemente repartidas en toda su superficie. Este resultado es alcanzado gracias a un 
prensado del tejido entre dos placas provistas de protuberancias o estrías. Las expenen- 
cias permiten precisar que este estirado debe ser efectuado inmediatamente antes de la 
reticulación térmica. Once tablas y diagramas. 
VAVCK, W. R. A., JUNGHANS, B. H. - Efectos producidos por los aprestos y sus 
combinaciones. - DEUTSCHE TEXTILTECHNIK, XVII, Abril 1967, n." 4, pági- 
na 230-233. 
Necesidad de combinar los aprestos para responder a las complejas exigencias de 
los clientes, imposibilidad de conservar las propiedades de un determinado apresto en 
la combinación. Estudio de los efectos de los aprestos inarrugables (según la naturaleza 
de las fibras, su hinchamiento, en seco, o mojado, sobre las mezclas de fibras, sobre 
artículos recubiertos, tratados con suavizantes); efectos de los aprestos hidrófobos, según 
la naturaleza de las fibras, su hinchamiento, sobre el apresto inarrugable, según la tem- 
peratura del tratamiento. Nueve tablas. Bibliografía. 
FARNWORTH, A. J. - La lana y el prensado permanente. -- TEXTILE JOURNAL 
of AUSTRALIA, XLII, Marzo 1967, n." 3, pág. 13-16. 
Estudio del prensado permanente de la lana, definiciones, finalidad, propiedades 
obtenidas: estabilidad dimensional, inarrugabilidad, desarrugabilidad, duración, resisten- 
cia a la suciedad, velocidad de secado; procedimiento de los tratamientos utilizados 
(post-fijado, pre-fijado, fijado repetido, ausencia de fijado). Resultados actuales obtenidos 
por la combinación de ciertos tratamientos sobre lana y tejidos mixtos. 
HOLLIES, R. S., GETCHELL, N. F. - Método de fijado en húmedo que proporciona 
un algodón inarrugable y un plisado permanente mejorado. - TEXTILE RESEARCH 
JOURNAL, XXXVII, Febrero 1967, nao 2, pág. 70-76. 
Se conoce ya el tratamiento de inarrugabilidad y plisado permanente en el cual el 
tejido se coloca en una funda apropiada después de haberlo fulardado en la solución 
de resina. Este estudio muestra, que aún se puede disminuir la pérdida de resistencia 
del tejido de algodón utilizando dos componentes resínicos. Uno de ellos es un polímero 
de activación que actúa como agente hinchante, tal como las melaminas. El otro es un 
agente de reticulación para el algodón, que sirve sobre todo para mejorar la inarruga- 
bilidad. Como productos de éste tipo, se cita la dihidroxi-dimetiloletileno-urea y los 
metilolcarbonatos. Doce tablas y diagramas. Bibliografía. 
FEDTMAN, H. D., Mc. PHEE, J. R., PRATT, A. J. -- Tratamiento de la lana con 
poliolefinas. - TEXTILE RESEARCH JOURNAL, XXXVII, Enero 1967, n." 1, pá- 
gina 46-53. 
Aplicación sobre la lana de polietilenos disueltos en xileno o en forma de emul- 
siones acuosas. La resistencia al encogimiento por fieltrado sólo se consigue cuando el 
polímero ha sido reticulado, aún en el caso de que el polímero no haya sido eliminado 
por lavado. La reticulación se provoca utilizando un polímero compuesto con grupos 
reactivos incorporados a la cadena o por adición de un agente capaz de formar enlaces 
transversales, tal como el peróxido de benzoiio. El acetato de polivinilo se comporta 
como el polietileno, mientras que el polipropileno no es utilizable. Once tablas y dia- 
gramas. Bibliografía. 
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